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ABSTRAK 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi tool 
path dan feed rate pada permukaan yang datar hasil pemesinan CNC 
milling Router 3 axis pada material acrylic,terhadap kekasaran permukaan 
yang dihasilkan dalam satuan (Ra) mana yang hasilnya baik. 
 
 Penelitian ini menggunakan bahan acrylic dan mengunakan mesin 
CNC milling Router 3 axis dengan control mach3 proses pemesinan  
dilakukan dengan variasi tool path dan variasi feed rate,dengan pengujian 
kekasaran permukaan dengan alat uji kekasaran (Roughness Tester Type 
TR200 dengan standar ISO). 
 
 Hasil penelitian menunjukan semakin rendah feed rate yang di 
gunakan pada proses mesin CNC milling Router 3 axis dengan material 
acrylic menghasilkan nilai kekasaran permukaan yang semakin rendah, 
tingkat kekasaran pada proses mesin CNC milling Router 3 axis dengan 
material acrylic dengan variasi tool path zig-zag,parallel spiral dan one 
way  dan feed rate 200,300,400 mm/min akan menghasilkan tingkat 
kekasaran antara N7 sampai dengan N8.Tingkat kekasaran permukaan 
paling rendah  pada tool path parallel spiral dengan feed rate 200 mm/min 
sebesar 1,178 µm dengan nilai rata-rata nilai Roughness Average (Ra) 
sebesar 1,675 µm,sedangkan kekasaran permukaan paling tinggi  pada 
tool path one way dengan feed rate 400 mm/min sebesar 2,555 µm 
dengan nilai rata-rata nilai Roughness Average (Ra) sebesar 2,482 
µm.sehingga tingkat kehalusan yang paling bagus pada pengujian 
kekasaran permukaan dengan alat uji kekasaran (Roughness Tester Type 
TR200 dengan standar ISO) yaitu pada tool path parallel spiral dengan 
feed rate 200 mm/min. 
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ABSTRACT 
The aim of study is to determine the effect of tool path and feed rate 
variations on a flat surface of acrylic material machined by CNC milling 
Router 3 axis, on the surface roughness in unit of Roughness average 
(Ra). 
 
 This study used acrylic materials and CNC milling machine 3 axis 
Router with mach3 control. Machining process was conducted by varying 
the feed tool path and feed rate. Roughness Tester Type TR200 with ISO 
standards was used for surface roughness testing.  
 
 The results showed that the lower feed rate used in the process 
the lower value of surface roughness was. The level of roughness with 
variations of zig - zag, parallel spiral and one way tool path and feed rate 
of 200,300,400 mm/min produced the level of roughness between the N7 
until N8.The lowest value of surface roughness in the  parallel spiral tool 
path with a feed rate of 200 mm/min was at 1.178 μm with an average  
value of Roughness Average ( Ra ) was 1.675 μm , whereas the highest 
value of  surface roughness on the one way tool path with a feed rate of 
400 mm / min was at 2.555 μm with an average value of Roughness 
average ( Ra ) was 2.482 μm. Hence the highest level of fineness resulted 
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